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Abstract of EP 1099452 (A2) 
A breathing mask comprises a base member which 
borders on the mask inner area, a breathing gas 
supply line which supplies the gas to the mask inner 
area, and a sea) that seals the mask base member. 
The latter has an integral member which rests 
against the forehead. 
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(54) Atemmaske und Verfahren zur Herstellung derselben 



(57) Die Erfindung betrifft eine Atemmaske zur Zu- 
fuhr eines Atemgases zu einem Patienten sowie ein 
Verfahren zur Herstellung derselben. Die erfindungsge- 
maBe Atemmaske umfaBt eine nachglebige Dichtungs- 
einrichtung zur Abdlchtung eines in einem Maskenba- 
siskorper gebildeten Maskeninnenraumes. Die Dich- 
tungseinrichtung ist mit einem gelartig ausgebildeten 



Abschnitt versehen, der mit einer Hautschicht uberzo- 
gen ist, die ebenfalls aus einem Elastomermaterial ge- 
bildet ist. Insbesondere auch altemativ hierzu kann die 
Dichtungseinrichtung ein Luftpolsterelement aufwei- 
sen, Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren wird der 
Maskenbasiskorper im Rahmen eines Spritzvorganges 
an die Dichtungseinrichtung angespritzt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Atemmaske zur Zu- 
fuhr eines Atemgases zu einem Patienten sowie ein 
Verfahren zur Herstellung derselben. 5 
[0002] Atemmasken der eingangs genannten Art fin- 
den insbesondere Anwendung im Bereich der.Schlaf- 
medizin. Uberderartige Atemmasken kann dem Patien- 
ten ein Atemgas Umgebungsluft unter einem vorbe- 
stimmten Uberdruck zugefuhrt werden. Hierdurch wird 10 
auf physiologisch vergleichsweise gut vertragliche Wei- 
se eine pneumatische Schienung der oberen Atemwe- 
ge erreicht wodurch etwaigen Obstruktionen in diesem 
Bereich auf vorteilhafte Weise vorgebeugt werden 
kann. 

[0003] Die im Bereich der Schlafmedizin angewand- 
ten Masken werden bei der Behandlung eines Patienten 
im Rahmen einer CPAP-Schlaftherapie taglich ca. 6 bis 
8 Stunden getragen. Bei der Anwendung der bislang be- 
kannten Masken besteht bei vielen Patienten das Pro- 
blem, daB die gewunschte Dichtwirkung der Maske nur 
unter vergleichsweise groBen Masken-Haftekraften er- 
reicht werden kann und hierbei der Tragekomfort u.U. 
erheblich beeintrachtigt wird. 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Atemmaske zur Zufuhr eines Atemgases unter Uber- 
druck zu schaffen die sich durch einen hohen Trage- 
komfort auszeichnet und durch welche ein hoher Ab- 
dichtungsgrad auf zuverlassige Weise gewahrleistet ist. 
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB jewetls 
fur sich durch eine Atemmaske mit wenigstens den in 
den unabhangigen Patentanspruchen und angegebe- 
nen Merkmalen gelost. 

[0006] Dadurch wird es auf vorteilhafte Weise mog- 
lich bei einer geringen Flachenpressung im Bereich der 
Gesichtskontaktzone durchgangig eine innige Anlage 
des inneren Dichtungsbereiches zu erreichen ohne daB 
die Gefahr besteht daB kleinere Positionsanderungen 
der Atemmaske gegenuber dem Gesicht des Patienten 
zu erheblichen Anderungen der AnpreBkrafte fiihren. In 
vorteilhafter Weise ist auch eine gegenuber herkomm- 
lichen Atemmasken bessere Kompatibilitat zu den indi- 
viduellen Gesichtsformen der jeweiligen Patienten ge- 
geben. 

[0007] Eine sowohl im Hinblick auf einen hohen Tra- 
gekomfort sowie auch unter fertigungstechnischen Ge- 
sichtspunkten vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung ist dadurch gegeben, daB der Maskenbasiskorper 
aus einem elastomeren Material gebildet ist. Im Hinblick 
auf eine hohe physiologische Vertraglichkeit sowie gute 
Sterilisierbarkeit sind der Maskenbasiskorper und das 
Stirnauflageelement vorzugsweise aus einem Silikon- 
material gebildet. Auch die Dichtungseinrichtung ist vor- 
zugsweise aus einem Silikonmaterial gebildet. 
[0008] Eine besonders belastbare und im wesentli- 
chen spaltfreie Koppelung von Maskenkorper und Dich- 
tungseinrichtung ist gemaB einer besonders bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform der Erfindung dadurch gegeben, 



daB Maskenbasiskorper an die Dichtungseinrichtung 
angespritzt ist. Altemativ dazu ist es auch moglich, die 
Dichtungseinrichtung an den Maskenba-siskorper an- 
zuspritzen sofern das zur Bildung des Maskenkorpers 
verwendete Material eine hinreichendeTemperaturbe- 
standigkeit aufweist. 

[0009] Eine im Hinblick auf einen besonders hohen 
Tragekomfort sowie im Hinblick auf eine hohe Dichtwir- 
kung vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfindung ist da- 
durch gegeben, daB ein Versteifungselement vorgese- 
hen ist, das dem Maskenbasiskorper und/oder der Dich- 
tungseinrichtung eine vorbestimmte Gestalt verleiht. 
Dieses Versteifungselement ist vorzugsweise aus ei- 
nem unter Warmezufuhrverformbaren Material gebildet 
und behalt nach Erkalten auf Raumtemperatur die ihm 
verliehene Gestalt unter allenfalls elastischer Verfor- 
mung weitgehend bei. 

[0010] Eine besonders individuelle Anpassung der 
Atemmaske an die Kopfform des Patienten wird gemaB 
einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform der Er- 
findung dadurch erreicht, daB sich das Versteifungsele- 
ment bis in das Stirnauflageelement hinein erstreckt. 
[0011] In dem Maskenbasiskorper und/oder dem 
Stirnauflageelement ist vorzugsweise ein Aufnahmeab- 
schnitt ausgebildet, zur Aufnahme des Versteifungsele- 
mentes. Dieser Aufnahmeabschnitt kann durch eine 
komplementar zum Querschnitt des Versteifungsele- 
mentes ausgebildete Ausnehmung gebildet sein. Vor- 
zugsweise ist das Versteifungselement eng sitzend in 
dieser Ausnehmung aufgenommen, bedarfsweise ein- 
geklebt. 

[0012] An dem Stirnauflageelement ist vorzugsweise 
eine Koppelungseinrichtung vorgesehen, zum An- 
schluB eines Maskenhaltebandes. 
[0013] Eine im Hinblick auf eine besonders gleichma- 
Bige Verteilung der Maskenhaltekrafte vorteilhafte Aus- 
fuhrungsform der Erfindung ist dadurch gegeben, daB 
die Dichtungseinrichtung ein Polsterorgan aufweist das 
von einem elastomeren Wandungsmaterial begrenzt ist. 
Das Polsterorgan erstreckt sich vorzugsweise in der Art 
eines Schlauchpolsters entlang des Maskenauflagebe- 
reiches. An dem Polsterorgan ist vorzugsweise eine ein- 
stiickig mit dem Polsterorgan ausgebildete Dichtlippe 
vorgesehen die sich vom MaskenauBenbereich ein- 
warts erstreckt. 

[0014] Insbesondere die Kombination aus Schlauch- 
polster und integralem Stirnauflageelement, ggf. mit 
Versteifungseinlage.fuhrtzu einer Atemmaske, die sich 
bei hoher Dichtigkeit durch einen ausnehmend hohen 
Tragekomfort auszeichnet. 

[0015] Im Hinblick auf eine besonders einfache Rei- 
nigungsmoglichkeit ist vorzugsweise ein Innenuber- 
gangsbereich zwischen der Dichtlippe und dem Polste- 
rorgan gerundet ausgebildet. 

[0016] Die Dichtungseinrichtung zur Abdichtung des 
Maskenbasiskorpers kann alternativ zu dem beschrie- 
benen Polsterkorper auch ein aus einem gelartig aus- 
geharteten Elastomermaterial gebildetes Organ aufwei- 
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sen, wobei der Elastomermaterial-Abschnitt vorzugs- 
weise mit einer Hautschicht uberzogen ist die aus einem 
elastomeren Material gebildet ist. Hierdurch wird auf 
iiberraschend wirkungsvolle Weise einer ungunstigen 
Bildung von Falten vorgebeugt. Die Hautschicht ist vor- 
zugsweise aus einem hoher vernetzten Silikonkau- 
tschukmaterial gebildet. 

[0017] Die genannte Hautschicht kann auf fertigungs- 
technisch vorteilhafte Weise durch Auftrag einer dun- 
nen Silikonmaterialschicht auf einen entsprechenden 
Formraumabschnitt eines Formwerkzeuges gebildet 
werden, wobei spater das geiartig aushartende Silikon- 
material in den entsprechend vorbereiteten, verbleiben- 
den Formraumabschnitt eingespritzt ist und hierbei eine 
innige Verbindung mit dem Hautabschnitt erreicht wird. 
[0018] Ggf. auch unabhangig von den vorangehend 
beschriebenen MaBnahmen ist eine gemaB einem wei- 
teren Erfindungsgedanken insbesondere unter ferti- 
gungstechnischen Gesichtspunkten vorteilhafte Aus- 
fuhrungsform der Atemmaske mit einem Maskenbasis- 
korper der einen Maskeninnenraum begrenzt, einem 
Atemgaszuleitungsabschnitt zur Zuleitung von Atem- 
gas zu dem Maskeninnenraum, und einer nachgiebigen 
Dichtungseinrichtung zur Abdichtung des Maskenba- 
siskorpers dadurch gegeben, daB der Maskenbasiskor- 
per aus einem thermoplastischen Kunststoffmaterial 
gebildet und an die Dichtungseinrichtung angespritzt ist. 
[0019] Weiterhin ist es in vorteilhafter Weise moglich, 
die Dichtungseinrichtung derart auszubil-den, daBdie- 
se ein sich entlang eines Maskenauflagebereiches er- 
streckendes Luftpolsterelement umfaBt und daB eine 
Naht- Oder Klebestelle des Luftpolsterelementes zumin- 
dest abschnittsweise von einem Aufnahmeabschnitt 
des Maskenbasiskorpers ubergriffen ist. 
[0020] Ein im Hinblick auf einen hohen Tragekomfort 
besonders vorteilhaftes Polsterelement wird insbeson- 
dere auch unabhangig von den vorangehend beschrie- 
benen MaBnahmen dadurch erreicht, daB die Dich- 
tungseinrichtung ein Dichtlippenelement aufweist das 
aus einem Silikonmaterial mit hohem Vemetzungsgrad 
gefertigt ist, und daB an dieses Dichtlippenelement ein 
Polsterkorper angekoppelt ist, der aus einem Silikonma- 
terial niedrigen Vernetzungsgrades gefertigt ist. Vor- 
zugsweise ist der Polsterkorper zumindest im Bereich 
der Gesichtsauflageflache mit einer elastomeren Haut 
uberzogen. 

[0021] Insbesondere bei der Ausgestaltung des Pol- 
sterelementes als Luftpolster wird gemaB einer beson- 
ders bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung die 
Dichtungseinrichtung durch ein aus einem elastomeren 
Material gebildetes Schlauch-Polster gebildet wobei 
Wandungsabschnitte des Schlauchpolsters derart defi- 
niert dick- und dunnwandig ausgebildet sind, daB in vor- 
bestimmten Zonen Gelenkzonen entstehen. 
[0022] Vorzugsweise ist bei dieser Ausfuhrungsform 
ein einwarts gerichtet umlaufendes Dichtlippenelement 
einstuckig mit dem Polsterkorper ausgebildet. 
[0023] Unter fertigungstechnischen Gesichtspunkten 



wird die eingangs angegebenen Aufgabe auch durch 
ein Verfahren zur Herstellung einer Atemmaske gelost, 
bei welchem im Rahmen eines ersten Silikoneinspritz- 
vorganges Silikonmaterial in einen Formraumabschnitt 

5 eingespritzt wird der komplementar zu einer Masken- 
Dichtungseinrichtung ausgebildet ist, wobei im Rahmen 
eines nachfolgenden Verfahrensschrittes ein Masken- 
korperseitiger Verbindungsbereich zunachst entformt 
und anschlieBend in einen komplementar zu einem 

10 Maskenkorper ausgebildeten Formraumabschnitt ein- 
gebracht wird, und erst anschlieBend ein Kunststoffma- 
terial in den, zum Maskenkorper komplementaren 
Formraum eingespritzt wird. 

[0024] Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfin- 
15 dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung mehrerer bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele in 
Verbindung mit derZeichnung. Es zeigen: 

Fig. 1a: eine vereinfachte perspektivische Ansicht 
20 einer Atemmaske mit integriertem Stirnauf- 

lageelement; 

Fig. 1b: eine vereinfachte Schnittansicht durch eine 
bevorzugte Ausfuhrungsform eines Luft- 
25 polsterbereiches, wie er beispielsweise bei 

der Atemmaske gem. Fig. 1 aAnwendung 
finden kann, mit losbar angebrachtem Ver- 
steifungsrahmen; 

30 Fig. 1c: eine vereinfachte Detailansicht zur Erlau- 
terung eines Befestigungselementes zur 
Koppelung einer Kopfbandanordnung mit 
der Atemmaske; 

35 Fig. 1d: eine vereinfachte perspektivische Ansicht 
zur Erlauterung des Aufbaus eines Stirn- 
auflageelementes, das integral mit dem 
Maskenbasiskorper aus einem elastome- 
ren Material gebildet ist; 

40 

Fig. 1e: eine Skizze zur Erlauterung der Gestalt der 
Maskenpolsterungfiirden Bereich des Na- 
senruckens eines Patienten; 

^5 Fig. 2: eine perspektivische Ansicht eines Verstei- 
fungselementes fur eine Atemmaske, das 
sich bis in den Stimauflagebereich hinein 
erstreckt; 

so Fig. 3a: eine weitere Ausfuhrungsform eines Ver- 
steifungselementes fur einen Maskenba- 
siskorper, das hier aus einem Drahtmateri- 
al mit im wesentlichen kreis-zylindrischem 
Querschnitt gefertigt ist; 

55 

Fig. 3b: eine perspektivische Detailansicht, durch 
den Dichtlippenbereich eines Mas-kenele- 
mentes im Bereich des Nasenruckens mit 
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daran angebrachtem Versteifungselement 
im wesentlichen gem. Fig. 3a; 

Fig. 4: eine vereinfachte Schnittansicht durch den 
Dichtlippenbereich einer Atemmaske mit 
einem Gel-Polsterkorper sowie einem un- 
mittelbar benachbart angeordneten Ver- 
steifungselement; 

Fig. 5: eine vereinfachte Schnittansicht durch ei- 
nen Dichtlippenbereich mit ange-spritztem 
Maskenbasiskorper; 

Fig. 6: eine vereinfachte Schnittansicht zur Erlau- 
terung eines Dichtlippenbereiches mit inte- 
griertem Schlauchpolster sowie masken- 
basiskorperseitig ubergriffener Nahtstelle; 

Fig. 7: eine vereinfachte Schnittansicht durch eine 
Dichtlippenstruktur mit einem an eine 
Hauptdichtlippe angespritzten Gelkorper 
dessen dem Patienten zugewandte Au- 
Ben-seite mit einer elastomeren Haut- 
schicht uberzogen ist; 

Fig. 8: eine vereinfachte Schnittansicht durch eine 
Dichtlippenstruktur mit darin definiert aus- 
gebildeten dunnwandigen Wandungszo- 
nen zur Bildung definierter Gelenkzonen; 

[0025] Fig. 1 zeigt eine erste bevorzugte Ausftih- 
rungsform einer Atemmaske, die einen Maskenbasis- 
korper 1 mit einem integral damit ausgebildeten Stim- 
auflageelement 2 aufweist. Bei der dargestellten Aus- 
fuhrungsform sind der Maskenbasiskorper 1 und das 
Stimauflageelement2 aus einem elastomeren Material, 
insbesondere Silikonkautschuk gebildet. Der Masken- 
basiskorper 1 ist durch ein umlaufendes Versteifungs- 
element 3 verstarkt. Bei dergezeigten Ausfuhrungsform 
besteht das Versteifungselement 3 aus einem Kunst- 
stoffmaterial, das hinsichtlich seiner raumlichen Gestalt 
im erwarmten Zustand individuell auf den Patienten ab- 
gestimmt wurde. Das Versteifungselement 3 ist in einer 
hier nur andeutungsweise dargestellten umlaufenden 
Nut an dem Maskenbasiskorper 1 fixiert. 
[0026] Der Maskenbasiskorper 1 weist weiterhin ein 
integral mit diesem ausgebildetes Dichtlippenelement 4 
auf, das hier ein umlaufendes Schlauchpolster (vgl. Fig. 
1 b) umfaBt. Das Dichtlippenelement 4 und der Masken- 
basiskorper 1 sind ebenfalls integral ausgebiidet, so 
daB zwischen dem Dichtlippenelement 4 und dem Mas- 
kenbasiskorper keine Spaltbereiche gebildet sind. 
[0027] In dem Maskenbasiskorper 1 sind weiterhin 
AuslaBoffnungen 5, 6 gebildet, uber welche permanent 
unter Uberdruck stehendes Gas aus dem Innenbereich 
der Maske nach auBen hin entweichen kann. Die Aus- 
laBoffnungen 5, 6 sind hier durch kleine, in den Masken- 
basiskorper 1 eingeformteSchlitze gebildet. Bei der hier 



dargestellten Ausfuhrungsform sind die Schlitze durch 
diinne, ebenfalls integral mit dem Maskenbasiskorper 1 
gebildete Stege voneinander getrennt. Altemativ hierzu 
ist es auch moglich, eine Blendenstruktur, die einen de- 

s finierten Durchgangsquerschnitt aufweist, in eine ent- 
sprechende in dem Maskenbasiskorper 1 gebildete Auf- 
nahmeoff nung einzusetzen, insbesondere losbar einzu- 
klipsen. Die Anordnung der AuslaBoffnungen 5, 6 ist bei 
der gezeigten Atemmaske derart getroffen, daB im In- 
fo neren der Atemmaske keine deutlich wahrnehmbaren 
Luftstromungen seitens des Patienten auftreten. Der 
Durchgangsquerschnitt, der dem Stirnauflageelement2 
benachbarten AuslaBoffnungen 6 ist bei der gezeigten 
Ausfuhrungsform groBer bemessen, als der Durch- 

15 gangsquerschnittder im Nasenspitzenbereich vorgese- 
henen AuslaB6ffnun-gen 5. Das GroBenverhaltnis ist 
derart festgelegt, daB ca. 2/3 der ausstromenden Luft 
durch die dem Stirnbereich benachbarten AuslaBoff- 
nungen 6 und das verbleibende Drittel durch die vorde- 

20 ren AuslaBoffnungen 5 abstromt. Hierdurch wird ein op- 
timaler Austausch der verbrauchten Atemluft bei gerin- 
gen Zuglufterscheinungen erreicht. 
[0028] Das Stirnauflageeiement 2 ist derart ausgebii- 
det, daB dieses groBflachig und unter gleich-maBiger 

25 Flachenpressung auf dem Stirnbereich des Patienten 
aufliegt. Das Stirnauflageeiement 2 ist mit Halteorganen 
7 versehen, an welchen ein entsprechender Koppe- 
lungsab-schnitt einer Maskenhalterung, insbesondere 
einer Kopfbandanordnung oder Halte-Mutzeanbringbar 

30 ist. Eine bevorzugte Ausfuhrungsform dieser Halteorga- 
ne 7 ist in Fig. 1 c dargesteltt. Der Maskenbasiskorper 
1 ist derart ausgebiidet, daB der Obergangsbereich zwi- 
schen dem Maskenbasiskorper und dem Dichtlippen- 
element einen im wesentlichen der Gesichtsform des 

35 Patienten folgenden Hohenverlauf aufweist. Insbeson- 
dere ist der Maskenbasiskorper im Bereich des Nasen- 
riickens des Patienten derart eingezogen ausgebiidet, 
daB das Dichtlippenelement - wie in Fig. 1 e angedeutet 
- sattelartig uber den Nasenrucken des Patienten ge- 

40 fuhrt werden kann. 

[0029] Das Dichtlippenelement 4 weist gem. einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung einen Quer- 
schnitt auf, der im wesentlichen der Darstellung gem. 
Fig. 1 b entspricht. Das hier dargestellte Dichtlippenele- 

45 ment 4 umfaBt einen Schlauchpolsterkorper 8 und eine 
hier integral mit dem Schlauchkorper 8 ausgebildete 
Gesichtsdichtlippe 9. Die Gesichtsdichtlippe 9 weist hier 
im Bereich der Koppelungsstelle mit dem Schlauchpol- 
sterkorper 8 eine vergleichsweise groBe Dicke t auf und 

so verjungt sich zunehmend zu einem Spitzenbereich s 
hin. In einem zwischen dem Polsterkorper 8 und dem 
Wurzelbereich der Gesichtsdichtlippe 9 gebildeten 
Obergangsbereich ist hier eine Rundung 10 ausgebii- 
det, wodurch sich dieser zwischen der Gesichtsdichtlip- 

55 pe 9 und dem Schlauchpolsterkorper 8 gebildete Zwi- 
schenbereich verbessert reinigen laBt. 
[0030] DerSchlauchpolsterk6rper8 ist im Bereich der 
auBenseitigen Schlauchwandung 8a dickwandiger aus- 
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gebildet, als im Bereich der maskeninnenseitigen 
Schlauchwandung 8b. Der Ubergang zwischen der Ge- 
sichtslippe 9 und der auBenseitigen Schlauchpolster- 
wandung 8a ist derart gewellt, daB der raumliche Verlauf 
der Gesichtslippe 9 sowie des Schtauchpolsterkorpers 
8 deutlich durch das Versteifungselement 3 beeinfluBt 
werden kann. Das Versteifungselement 3 weist hierei- 
nen im wesentlichen rechteckformigen Querschnitt auf 
und ist in einer Ausnehmung 11 aufgenommen, die un- 
mittelbar dem Schlauchpolsterkorper 8 benachbart an- 
geordnet ist. Bei der hierdargestellten Ausfuhrungsform 
sind der Schlauchpolsterkorper 8 und dersich daran an- 
schlieBende Maskenbasiskorper 1 integral aus ein und 
demselben Elastomermaterial ausgebildet. Die Aus- 
nehmung 1 1 ist uber einen Schlitzbereich 1 2 zur AuBen- 
seite der Atemmaske offen, so daB das Versteifungs- 
element 3 bedarfsweise von dem Maskenbasiskorper 1 
entfernt werden kann. Die Gesichtsdichtlippe 9 und der 
Schlauchpolsterkorper 8 sind derart angeordnet, daB 
die Andruckkraft der Gesichtsdichtlippe 9 durch den 
Schlauchpolsterkorper 8 noch weiter verstarkt wird, 
wenn der Maskenbasiskorper 1 mit einer vorbestimm- 
ten AnpreBkraft gegen das Gesicht des Patienten ge- 
drangt wird. 

[0031] Diesevorbestimmte AnpreBkraft wird vorzugs- 
weise uber eine Kopfbandanordnung erzeugt, die we- 
nigstens ein urn den Hinterkopfbereich eines Patienten 
herumgefuhrtes Gurtband aufweist. Dieses Gurtband 
kann uber entsprechende Endstucke, bzw. Koppe- 
lungs-organe auf einfache Weise mit der Atemmaske 
uber die bereits genannten Halteorgane 7 gekoppelt 
werden. Diese Halteorgane 7 konnen - wie in Fig. 1c 
dargestellt - integral mit dem Maskenbasiskorper 1, 
bzw. mit dessen Stirnauflageelement 2, ausgebildet 
sein. Im vorliegenden Falle weisen die Halteorgane ei- 
nen Schaftabschnitt 13 und einen daran angeformten 
Kugelkopfabschnitt 1 4 auf. Der Durchmesser des Kopf- 
abschnittes 14 ist groBer als der Durchmesser des 
Schaftabschnittes 13. Derartige Halteorgane sind vor- 
zugsweise an mehreren Stellen der Atemmaske 1 , ins- 
besondere auch im vorderen Bereich des Maskenbasis- 
korpers 1 - wie angedeutet - angeordnet. 
[0032] Wie aus Fig. 1 d hervorgeht, ist bei der darge- 
stellten Atemmaske das Stirnauflageelement 2 derart 
langgestreckt ausgebildet, daB sich eine gleichmaBige 
Verteilung der Auflagekrafte ergibt. Das Stirnauflage- 
element 2 ist uber einen Halsabschnitt mit dem Masken- 
basiskorper 1 gekoppelt. Der Maskenbasiskorper 1 , der 
Halsabschnitt 15 und das Stirnauflageelement 2 sind 
hiereinstuckig ausgebildet. Durch den Halsabschnitt 15 
hindurch erstreckt sich ein Atemgaskanal 1 6, der bis in 
einen - ebenfalls mit dem Stirnauflageelement 2 ausge- 
bildeten AnschluBabschnitt 17 mundet. Der Innen- 
durchmesser des AnschluBabschnittes 17 ist derart 
ausgebildet, daB eine entsprechende AnschluBstruktur 
eines Atemgasschlauches unmittelbar in den 
AnschluBabschnitt 1 7 eingesteckt werden kann. Im Be- 
reich des AnschluBabschnittes 17 sind auch die voran- 



gehend bereits unter Bezugnahme auf Fig. 1 a erlauter- 
ten AuslaBoffnungen 6 vorgesehen, uber welche ein 
vorbestimmterGasstrom nach auBen entweichen kann. 
Das Stirnauflageelement 2 weist bei der dargestellten 

5 Ausfuhrungsform zwei Flugelabschnitte 18 auf, durch 
welche das Stirnauflageelement 2 noch weiter versteift 
wird, und zudem die uber die Halteorgane 7 eingeleite- 
ten Zugkrafte gleichmaBig ubertragen werden. Auch die 
Flugelabschnitte 18 sind bei der dargestellten Ausfuh- 

10 rungsform einstuckig mit dem Maskenbasiskorper, dem 
Halsabschnitt 1 5 und dem Stirnauflageelement 2 aus ei- 
nem Elastomermaterial gebildet. Durch entsprechende 
Querschnittsgestaltung der Flugelabschnitte kann das 
Verformungsverhalten des Stimauflageelementes ge- 

15 zielt beeinfluBt werden. 

[0033] In Fig. 1 e ist lediglich andeutungsweise dar- 
gestellt, wie der Schlauchpolsterkorper 8 sattel-artig 
dem Gesichtsprofil des Patienten folgend uber den Na- 
senrucken herumgefuhrt ist. Der AnpreBdruck des 

20 Schlauchpolsterkorpers 8 im Bereich des Nasenruk- 
kens kann auf vorteilhafte Weise durch das Verstei- 
fungselement 3 beeinfluBt werden, indem die hier an- 
deutungsweise skizzierte Nasenruckenweite n durch 
das Versteifungselement 3 definiert festgelegt wird. 

25 Hierdurch wird vermieden, daB der Nasenruckenbe- 
reich des Patienten uber den Schlauchpolsterkorper 8 
in unangenehmer Weise zu stark zusammengedruckt 
wird. Durch die Kombination von Schlauchkorper 8 und 
Versteifungselement 3 wird es auf vorteilhafte Weise 

30 moglich, einen besonders hohen Tragekomfort sowie 
eine hohe Dichtigkeit der Maske zu erreichen, da der 
Schlauchpolsterkorper 8 vor Auflage auf der Gesichts- 
flache des Patienten bereits in eine weitgehend der Ge- 
sichtskontur des Patienten entsprechende Gestalt auf- 

35 weist. Die Kombination von Versteifungskorper 3 und 
Schlauchpolsterkorper 8 kann auch unabhangig von der 
integralen Ausbildung von Maskenbasiskorper 1 und 
Stirnauflageelement 2 Anwendung finden. 
[0034] In Fig. 2 ist eine bevorzugte Ausfuhrungsform 

40 des Versteifungselementes 3 dargestellt, das hier so- 
wohl einen derGesichtskonturdes Patienten im Bereich 
der Nase angepaBten, bzw. anpaBbaren Abschnitt 19 
sowie einen an die Stirnkontur des Patienten 
angepaBten Abschnitt 20 aufweist. 

45 [0035] Die beiden Abschnitte 1 9, 20 sind uber Schen- 
kel 21 , 22 miteinander gekoppelt. Das Versteifungsele- 
ment 3 ist hier aus einem thermoverformbaren Kunst- 
stoffmaterial gebildet, das gemeinsam mit einem ent- 
sprechenden Maskenbasiskorper mit integralem Stirn- 

50 auflageelement an den Patienten angepaBt wird. Nach 
Erkalten des entsprechenden Kunststoffmaterials be- 
halt das Versteifungselement 3 die ihm individuell gege- 
bene Form dauerhaft bei. Das Versteifungselement 3 
kann bedarfsweise von dem Maskenbasiskorper 1 und 

55 dem Stirnauflageelement 2 (vgl. hierzu Fig. 1 a) entfernt 
werden und in einen neuen entsprechenden Masken- 
basiskorper eingesetzt werden, so daB dieser im we- 
sentlichen die gleiche Gestalt wie der ursprungliche 
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Maskenkorper erhalt. Durch die hier dargestellte Aus- 
fuhrungsform des Versteifungselementes 3 wird es 
moglich, insbesondere das Hohenniveau des Stirnauf- 
lageelementes und des Maskenbasiskorpers 1 exakt 
aufeinander abzustimmen.so daB die entsprechend in- 
dividuell vorgeformte Atemmaske bereits vor Aufsetzen 
auf das Gesicht des Patienten eine weitgehend dessen 
Gesichtskontur entsprechende Gestalt aufweist. 
[0036] Alternativ zu der in Fig. 2 beschriebenen Aus- 
fuhrungsform des rahmenartig ausgebildeten Verstei- 
fungselementes 3 ist es auch moglich, dieses beispiels- 
weise aus einem Drahtmaterial zu fertigen, wie in Fig. 
3a vereinfacht angedeutet. Hierbei wird vorzugsweise 
ein nicht korrodierender Stahlwerkstoff verwendet, der 
uber entsprechende Biegewerkzeuge in die gewunsch- 
te Form gebogen wird. Dieses durch ein Drahtbugel ge- 
bildete Versteifungselement 3 kann dann, wie in Fig. 3b 
angedeutet, mit dem Maskenbasiskorper 1 bzw. mit 
dessen Dichtungsstruktur gekoppelt werden. Vorzugs- 
weise weist der Maskenbasiskorper 1, bzw. die Dich- 
tungsstruktur 8, 9 entsprechende Ausnehmungen 11 
auf, in die das Versteifungselement 3 eingefugt werden 
kann. Bei der hier in Fig. 3b andeutungsweise darge- 
stellten Dichtungsstruktur ist lediglich der uber den Na- 
senrucken des Patienten gefuhrte Dichtungsstrukturbe- 
reich dargestellt. 

[0037] In Fig. 4 ist eine weitere bevorzugte Ausfuh- 
rungsform einer Dichtungsstruktur fur eine Atemmaske 
dargestellt, die hier eine Gesichtsdichtlippe 9 aufweist, 
die zu einer auBerst dunnen Dichtlippenspitze s aus- 
lauft. Die Wandungsdicke der Gesichtsdichtlippe 9 
nimmt zu einem Wurzelbereich der Gesichtsdichtlippe 
hin allmahlich zu. An den AuBenbereich der Gesichts- 
dichtlippe 9 ist ein Polsterk6rper23 angeformt, der hier 
aus einem gelartig ausgeharteten Material - hier Silikon- 
kautschuk mit niedrigem Vernetzungsgrad - gebildet ist. 
Dieser Polsterkorper 23 stutzt den Maskenbasiskorper 
1 gemeinsam mit der Dichtlippe 9 auf dem Gesicht des 
Patienten ab. Bei der hier dargestellten Ausfuhrungs- 
form ist der Maskenbasiskorper 1 separat von der Dich- 
tungsstruktur 24 ausgebildet. Die Dichtungsstruktur ist 
ahnlich wie bei den vorangehend beschriebenen Aus- 
fuhrungsformen uber ein Versteifungselement 3 bereits 
in eine der jeweiligen Gesichtskontur des Patienten ent- 
sprechende raumliche Gestalt vorgeformt. Es ist auch 
moglich, die hier gezeigte Dichtungsstruktur 24 integral 
mit dem Maskenbasiskorper 1 auszubilden. Der AuBen- 
bereich des Polsterkorpers 23 ist mit einer Hautschicht 
uberzogen, die ein Ankleben des Polsterkorpers 23 an 
der Gesichtsoberflache des Patienten verhindert. Die 
Oberflache dieser Hautschicht weist hier eine vorbe- 
stimmte samtartige Mikrorauhigkeit auf. 
[0038] In Fig. 5 ist eine weitere Ausfuhrungsform ei- 
ner Dichtungsstruktur 24 fur eine Atemmaske darge- 
stellt, die hier ebenfalls eine vom AuBenbereich der 
Atemmaske sich im wesentlichen radial einwarts er- 
streckende dunn auslaufende Gesichtsdichtlippe 9 auf- 
weist. Der Krummungsverlauf der Gesichtsdichtlippe 9 



in der gezeigten Schnittebene (Ebene n in Fig. 1 a) ist 
derart gewahlt, daB sich die Dichtlippe vergleichsweise 
gut an das Profil des Patienten anpassen kann. Die 
Dichtungsstruktur 24 und der Maskenbasiskorper 1 sind 

5 hier aus unterschiedlichen Werkstoffen gebildet. So ist 
bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel die Dichtungs- 
struktur aus einem Silikonmaterial und der Maskenba- 
siskorper aus einem thermoplastischen Kunststoffma- 
terial gebildet. Der Maskenbasiskorper 1 ist in einem 

10 speziellen Formwerkzeug unmittelbar an die im Rah- 
men eines vorangegangenen Silikonspritzschrittes ge- 
bildete Dichtlippenstruktur angespritzt, wodurch eine im 
wesentlichen unlosbare und spaltfreie Verbindung zwi- 
schen der Dichtungsstruktur 24 und dem Maskenbasis- 

15 korpererreichtwird. Bei der gezeigten Ausfuhrungsform 
ist im Bereich der Ubergangsstelle zwischen der Dich- 
tungsstruktur 24 und dem Maskenbasiskorper ein um- 
laufender Stegbereich 25 vorgesehen, uber welchen die 
Festigkeit der Verbindung zwischen Maskenbasiskor- 

20 per und Dichtungsstruktur 24 noch weiter verbessert 
wird. 

[0039] Das Verformungsverhalten der Dichtungs- 
struktur 24 wird durch eine definierte Gestaltung der 
Wanddicken der Gesichtsdichtlippe 9 sowie des sich 

25 daran anschlieBenden, zum Maskenbasiskorper 1 fort- 
setzenden Wandungsabschnitt 26 definiert beeinfluBt. 
Weiterhin sind zahlreiche integral mit der Dichtungs- 
struktur 24 ausgebildete Stege 27 vorgesehen, deren 
Lange und Wandstarke ebenfalls das Verformungsver- 

30 halten der Dichtungsstruktur 24 definiert beeinfluBt. Ob- 
gleich bei der hier dargestellten Ausfuhrungsform kein 
Versteifungselement vorgesehen ist, ist es auch mog- 
lich, bei dieser Dichtungsvariante mittels des Verstei- 
fungselementes eine noch individuellere Anpassung an 

35 die Gesichtskontur des Patienten zu erreichen. 

[0040] Fig. 6 ist eine weitere bevorzugte Ausfuh- 
rungsform einer Dichtungsstruktur 24 dargestellt, die 
hier ebenfalls einen Schlauchpolsterkorper 8 und eine 
sich radial einwarts erstreckende Gesichtsdichtlippe 9 

40 aufweist. Die Wandung sowohl der Gesichtsdichtlippe 
9 als auch des Schlauchpolsterkorpers 8 ist hier derart 
definiert dick- bzw. diinnwandig ausgebildet, daB die 
Dichtungsstruktur eine im Hinblick auf eine besonders 
gleichmaBige Gesichtsflachenpressung vorteilhafte 

45 Mechanik erhalt. Durch die diinnwandigen Abschnitte 
der Dichtlippe 9 und des Schlauchpolsterkorpers 8 kann 
sich die Dichtungsstruktur gleichmaBig an das Gesicht 
des Patienten anschmiegen. Der Schlauchpolsterkor- 
per 8 ist unter Anwendung eines Formkemes gebildet, 

50 der uber eine ursprunglich zwischen zwei Flankenab- 
schnitten 28, 29 gebildete Offnung entformt wurde. Die 
beiden Flankenabschnitte 28, 29 sind miteinander ver- 
klebt. Um ein definierte Positionierung der beiden Flan- 
kenabschnitte 28, 29 zu einander zu erhalten, sind hier 

55 entsprechende Profilierungen, beispielsweise eine Nu/ 
Feder-Profilierung 30 vorgesehen. Die zwischen den 
beiden Flankenabschnitten 28, 29 gebildete Fugestelle 
30 wird von einem Aufnahmerand 31 des Maskenbasis- 
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korpers 1 ubergriffen und ist damit von auBen nicht er- 
kennbar und zudem, insbesondere wahrend der Aus- 
hartung eines Klebstoffmaterials wirkungsvoll ge- 
schutzt. 

[0041] In Fig. 7 ist eine weltere bevorzugte Ausfuh- 
rungsform einer Dichtungsstruktur fur eine Atemmaske 
gezeigt, die ahnlich, wie die bereits in Verbindung mit 
Fig. 4 beschriebene Dichtungsstruktur eine zur Ge- 
sichtsflache des Patienten hin dunn auslaufende Ge- 
sichtsdichtlippe 9 aufweist. Diese Gesichtsdichtlippe 9 
weist eine vergleichsweise hohe Tragfahigkeit auf . Die 
der Gesichtsflache des Patienten zugewandte AuBen- 
seite der Gesichtsdichtlippe 9 ist zum iiberwiegenden 
Teil mit einem Polsterkorper 23 uberzogen, der aus ei- 
nem Elastomermaterial mit niedrigem Vernetzungsgrad 
gebildet ist (Gelmaterial). Die AuBenseite dieses Pol- 
sterkorpers 23 ist mit einer samtartig rauhen dunnen 
Hautschicht 33 uberzogen. Diese dunne Hautschicht 33 
ist gem. einerbesonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
der Erfindung aus einem Elastomermaterial, insbeson- 
dere ebenfalls Silikonmaterial mit hoherem Vernet- 
zungsgrad gebildet. Hierdurch wird es moglich, den Gel- 
korper zu verformen, ohne, daB an dessen AuBenseite 
Krauselfalten auftreten. Der Querschnitt der Dichtungs- 
struktur 24 ist derart gewahlt, daB ein Teil der liber die 
dunne Hautschicht 33 in dem Polsterkorper 23 eingelei- 
teten Aufstandskrafte sich unmittelbar in einen Wurzel- 
bereich 24 der Gesichtsdichtlippe 9 von hier aus in den 
Maskenbasiskorper 1 ubertragt. Der Maskenbasiskor- 
per ist bei der hier dargestellten Ausfuhrungsform mit 
der Dichtungsstruktur 24 uber eine Nut/Federstruktur 
verklebt. Eine innere Fugungsstelle 34 zwischen dem 
Maskenbasiskorper 1 und der Dichtungsstruktur 24 ist 
durch eine an die Dichtungsstruktur 24 angeformte Na- 
se abgedichtet. 

[0042] In Fig. 8 ist eine weitere bevorzugte Ausfuh- 
rungsform einer Dichtungsstruktur 24 dargestellt, die 
hier ebenfalls einen Schlauchpolsterkorper 8 mit inte- 
* gral angeformter Gesichtsdichtlippe 9 aufweist. An dem 
Schlauchpolsterk6rper8sindwenigstenszweisich uber 
den gesamten Umfang der Dichtungsstruktur erstrek- 
kende dunnwandige Abschnitte 36, 37 vorgesehen, 
durch welche eine Kippzone gebildet wird, uber welche 
die Gesichtsdichtlippe 9 tendenziell zunachst mit ihrem 
Spitzenbereich f an die Gesichtsflache des Patienten 
gedrangt wird. Der ubrige Bereich des Schlauchpolster- 
korpers 8 ist vergleichsweise dickwandig ausgebildet. 
Der Schlauchpolsterkorper 8 wird auch bei der hier dar- 
gestellten Ausfuhrungsform unter Verwendung eines 
Formkernelements hergestellt, das uber eine hier an- 
deutungsweise dargestellte Fugestelle 38 entformt 
wird. Im Bereich der Fugestelle 38 sind die entspre- 
chend benachbarten Abschnitte 28, 29 miteinander ver- 
klebt. Eine definierte Positionierung der beiden Ab- 
schnitte 28, 29 wird auch hier, wie bereits in Verbindung 
mit Fig. 6 beschrieben, durch eine entsprechende Pro- 
filierung erreicht. 

[0043] Der Schlauchpolsterkorper 8, bzw. die gesam- 



te Dichtungsstruktur 24 ist hier aus einem extrem wei- 
chen Silikonkautschukmaterial gebildet, das sich unter 
vergleichsweise geringen Verformungskraften an die 
Gesichtskontur des Patienten hochelastisch anpaBt. 

5 Die hohe Dichtwirkung dieser Dichtungsstruktur wird 
dadurch erreicht, daB uber den hier verwirklichten Ge- 
lenkmechanismus uber die Gesichtsauflagekrafte er- 
reicht wird, daB der Spitzenbereich s der Gesichtsdicht- 
lippe 9 sich durchgangig an die Gesichsoberflache des 

10 Patienten anschmiegt. Der Maskenbasiskorper 1 ist bei 
der dargestellten Ausfuhrungsform uber eine entspre- 
chende Falzverbindungsstelle 40 mit der Dichtungs- 
struktur 24 verklebt. Ggf. kann auch eine rollbalgartige 
Nachgiebigkeit der Dichtungsstruktur realisiert werden. 

15 [0044] Unter Bezugnahme auf die Fig. 9a bis 9e wird 
nachfolgend der Herstellungsvorgang einer Atemmas- 
ke beschrieben, die eine aus einem Elastomermaterial 
gebildeteDichtungsstrukturmit einem Luftpolstersowie 
einen aus einem thermoplastischen Kunststoffmaterial 

20 gebildeten Maskenbasiskorper aufweist, 

[0045] Wie in Fig. 9a dargestellt, wird hierzu zunachst 
eine Formwerkzeuganordnung geschaffen, die zur 
Durchfuhrung eines ersten Herstellungsschrittes aus- 
schlieBlich den zur Bildung der Dichtungsstruktur 24 er- 

25 forderlichen Formraum begrenzt. Diese Werkzeugan- 
ordnung umfaBt hierbei ein Untergesenk I, einen Mas- 
kenkern II, ein Formobergesenk III und einen Luftpol- 
sterkern IV. 

[0046] In den derart begrenzten Formraum wird ein 

30 Silikonmaterial eingespritzt. Nachdem dieses Silikon- 
material unter Bildung der Dichtungsstruktur 24 ausge- 
hartet ist, wird das Formoberwerkzeug 3 abgenommen. 
[0047] Die Dichtungsstruktur verbleibt weiterhin in 
dem unteren Formwerkzeug. Auch die beiden Formker- 

35 ne II und IV werden nicht aus der Dichtungsstruktur 24 
entfernt, wie dies in Fig. 9b dargestellt ist. 
[0048] Wie in Fig. 9c dargestellt, wird nunmehr ein 
weiteres Formoberwerkzeug V auf die Anordnung nach 
Fig. 9b aufgesetzt. Das Formoberwerkzeug V begrenzt 

40 gemeinsam mit dem Formkem II und einem Teil der vor- 
ab gebildeten Dichtungsstruktur einen zur Bildung des 
Maskenbasiskorpers vorgesehenen Formraum. In die- 
sen Formraum wird nunmehr ebenfalls ein Kunststoff- 
material, insbesondere ein thermoplastisches Kunst- 

45 stoffmaterial eingespritzt, das mit der Dichtungsstruktur 
24 eine innige Verbindung eingeht. 
[0049] Nach Erharten dieses Kunststoffmateriales 
wird das Formoberwerkzeug V abgenommen. Nunmehr 
kann die Dichtungsstruktur 24 mit dem angespritzten 

so Maskenbasiskorper 1 aus dem Untergesenk I entnom- 
men werden. 

[0050] Die Entformung des Luftpolsterkernes und des 
Formkernes II erfolgt manuell ggf. unter Zuhilfenahme 
von Druckluft. Die hohe Eigenelastizitat der Dichtungs- 
55 struktur 24 ertaubt auch bei dem hier vorhandenen gro- 
Ben Hinterschnitt eine einfache Entformung. 
[0051] Bei der hier gezeigten Ausfuhrungsform wird 
zunachst der Formkern II und erst dann der Luftpolster- 
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formkern IV entformt. Hierbei erhaltman die in Fig. 9e 
dargestellte Maske. Der hier noch offene, umlaufende 
EntformungsspaltS kann nunmehrunterZuhilfenahme 
eines Klebemittels geschlossen werden. 



Patentanspruche 

1. Atemmaske mit: 

einem Maskenbasiskorper der einen Maske- 
ninnenraum begrenzt, 

- einem Atemgaszuleitungsabschnitt zur Zulei- 
tung von Atemgas zu dem Maskeninnenraum, 
und 

- einer nachgiebigen Dichtungseinrichtung zur 
Abdichtung des Maskenbasiskorpers dadurch 
gekennzeichnet, daf3 der Maskenbasiskorper 
mit einem integral ausgebildeten Stirnauflage- 
element versehen ist. 

2. Atemmaske nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Maskenbasiskorper aus einem 
elastomeren Material gebildet ist. 

3. Atemmaske nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, da(3 der Maskenbasiskorper und das 
Stirnauflageelement aus einem Silikonmaterial ge- 
bildet sind. 

4. Atemmaske nach wenigstens einem der Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Dich- 
tungseinrichtung aus einem Silikonmaterial gebil- 
det ist. 

5. Atemmaske nach wenigstens einem der Anspruche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da(3 der Masken- 
basiskorper an die Dichtungseinrichtung ange- 
spritzt ist. 

6. Atemmaske nach wenigstens einem der Anspruche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da3 die Dich- 
tungseinrichtung an den Maskenbasiskorper ange- 
spritzt ist. 

7. Atemmaske nach wenigstens einem der Anspruche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB ein Verstei- 
fungselement vorgesehen ist, das dem Maskenba- 
siskorper und/oder der Dichtungseinrichtung eine 
vorbestimmte Gestalt verleiht. 

8. Atemmaske nach wenigstens einem der Anspruche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB das Verstei- 
fungselement aus einem unter Warmezufuhr ver- 
formbaren Material gebildet ist und bei Erkalten auf 
Raumtemperatur die im verliehene Gestalt weitge- 
hend beibehalt. 



9. Atemmaske nach wenigstens einem der Anspruche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da3 sich das Ver- 
steifungselement bis in das Stirnauflageelement 
hinein erstreckt, 

5 

1 0. Atemmaske nach wen igstens einem der Anspruche 
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf3 in dem Mas- 
kenbasiskorper und/oder dem Stirnauflageelement 
ein Aufnahmeabschnitt ausgebildet ist, zur Aufnah- 

10 me des Versteifungselementes. 

1 1 . Atemmaske nach wen igstens einem der Anspruche 
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daf3 das Stirn- 
auflageelement mit einer Koppelungseinrichtung 

15 versehen ist, zum AnschluB eines Maskenhalte- 
bandes. 

1 2. Atemmaske nach wenigstens einem der Anspruche 
1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Dich- 

20 tungseinrichtung ein Polsterorgan aufweist das aus 
einem elastomeren Wandungsmaterial begrenzt 
ist. 

13. Atemmaske nach wenigstens einem der Anspruche 
25 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB das Polste- 
rorgan sich in der Art eines Schlauchpolsters ent- 
lang des Maskenauflagebereiches erstreckt. 

14. Atemmaske nach wenigstens einem der Anspruche 
30 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB eine ein- 

stuckig mit dem Polsterorgan ausgebildete Dichtlip- 
pe vorgesehen ist die sich vom MaskenauBenbe- 
reich einwarts erstreckt. 

35 15. Atemmaske nach wen igstens einem der Anspruche 
1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB ein Innen- 
iibergangsbereich zwischen der Dichtlippe und 
dem Polsterorgan gerundet ausgebildet ist. 

40 16. Atemmaske mit: 

- einem Maskenbasiskorper der einen Maske- 
ninnenraum begrenzt, 

- einem Atemgaszuleitungsabschnitt zurZulei- 
45 tung von Atemgas zu dem Maskeninnenraum, 

und 

- einer nachgiebigen Dichtungseinrichtung zur 
Abdichtung des Maskenbasiskorpers wobei die 
Dichtungseinrichtung ein aus einem gelartig 

so ausgeharteten Elastomermaterial gebildeten 

Abschnitt aufweist, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Elastomermaterial-Abschnitt mit einer 
Hautschicht uberzogen ist die aus einem ela- 
stomeren Material gebildet ist. 

55 

17. Atemmaske nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hautschicht aus einem hoherver- 
netzten Silikonkautschukmaterial, insbesondere 



8 



15 



EP 1 099 452 A2 



16 



durch einen Tauchvorgang gebildet ist. 

18. Atemmaske nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, daf3 die Hautschicht durch Auftrag 
einer dunnen Silikonmaterialschicht auf einen ent- 
sprechenden Formraumabschnitt eines Formwerk- 
zeuges gebildet ist, und daf3 das gelartig aushar- 
tende Silikonmaterial in den entsprechend vorbe- 
reiteten Formraumabschnitt eingespritzt ist. 

19. Atemmaske mit: 

- einem Maskenbasiskorper der einen Maske- 
ninnenraum begrenzt, 

- einem Atemgaszuleitungsabschnitt zur Zulei- 
tung von Atemgas zu dem Maskeninnenraum, 
und 

- einer nachgiebigen Dichtungseinrichtung zur 
Abdichtung des Maskenbasiskorpers dadurch 
gekennzeichnet, daf3 der Maskenbasiskorper 
aus einem thermoplastischen Kunststoff mate- 
rial gebildet und an die Dichtungseinrichtung 
angespritzt ist. 

20. Atemmaske mit: 

- einem Maskenbasiskorper der einen Maske- 
ninnenraum begrenzt, 

- einem Atemgaszuleitungsabschnitt zur Zulei- 
tung von Atemgas zu dem Maskeninnenraum, 
und 

- einer nachgiebigen Dichtungseinrichtung zur 
Abdichtung des Maskenbasiskorpers dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dichtungseinrichtung 
ein sich entlang eines Maskenauflageberei- 
ches erstreckendes Luftpolsterelement umfaBt 
und daB eine Nahtoder Klebestelle des Luftpol- 
sterelementes zumindest abschnittsweise von 
einem Aufnahmeabschnitt des Maskenbasis- 
korpers ubergriffen ist. 

21. Atemmaske mit: 

- einem Maskenbasiskorper der einen Maske- 
ninnenraum begrenzt, 

- einem Atemgaszuleitungsabschnitt zur Zulei- 
tung von Atemgas zu dem Maskeninnenraum, 
und - einer nachgiebigen Dichtungseinrichtung 
zur Abdichtung des Maskenbasiskorpers da- 
durch gekennzeichnet, da3 die Dichtungsein- 
richtung ein Dichtlippenelement aufweist das 
aus einem Silikonmaterial mit hohem Vemet- 
zungsgrad gefertigt ist, und daB an dieses 
Dichtlippenelement ein Polsterkorper ange- 
koppelt ist, der aus einem Silikonmaterial nied- 
rigen Vernetzungsgrades gefertigt ist. 

22. Atemmaske nach Anspruch 21 dadurch gekenn- 



zeichnet, daB der Polsterkorper zumindest im Be- 
reich der Gesichtsauflagef lache mit einer elastome- 
ren Haut uberzogen ist. 

5 23. Atemmaske mit: 

- einem Maskenbasiskorper der einen Maske- 
ninnenraum begrenzt, 

- einem Atemgaszuleitungsabschnitt zurZulei- 
10 tung von Atemgas zu dem Maskeninnenraum, 

und - einer nachgiebigen Dichtungseinrichtung 
zur Abdichtung des Maskenbasiskorpers da- 
durch gekennzeichnet, daB die Dichtungsein- 
richtung ein aus einem elastomeren Material 
*5 gebildetes Schlauch-Polsterelement aufweist 

und daB Wandungsabschnitte des Schlauch- 
polsters derart definiert dick- und dunnwandig 
ausgebildet sind, daB definierte Gelenkzonen 
entstehen. 

20 

24. Atemmaske nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein einwarts gerichtet umlaufendes 
Dichtlippenelement einstuckig mit dem Polsterkor- 
per ausgebildet ist. 

25 

25. Verfahren zur Herstellung einer Atemmaske bei 
wetchem im Rahmen eines ersten Silikoneinspritz- 
vorganges Silikonmaterial in einen Formraumab- 
schnitt eingespritzt wird der Komplementar zu einer 

30 Masken-Dichtungseinrichtung ausgebildet ist, daB 
im Rahmen eines nachfolgenden Verfahrensschrit- 
tes ein maskenkorperseitiger Verbindungsbereich 
zunachst entformt und anschlieBend in einen kom- 
plementar zu einem Maskenkorper ausgebildeten 

35 Formraumabschnitt eingebracht wird, und daB an- 
schlieBend ein Kunststoffmaterial in den, zum Mas- 
kenkorper komplementaren Formraum eingespritzt 
wird. 
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